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Качество металлургических машин (К) принято оценивать по 
отношению полезной нагрузки к общей, которая включает и вредные 
паразитные нагрузки.    
Это понятие требует некоторых уточнений. Величина К как 
правило меняется во времени, предельное значение его равно 
0 1,0.K  
Например, для прокатного стана, у которого продолжительность 
пропуска составляет 10,0nt сек наихудшее значение 0,25K  
появляется за 0,15 сек затем оно меняется до 0,95 за 0,6÷0,8 сек и в 
течение следующих 9 сек остается постоянным, близким к единице. 
Приведенный пример относится к одной из силовых линий – главной 
линии прокатного стана, включающий такие важные узлы как 
электродвигатель, моторная муфта, редуктор, шестеренная клеть, 
соединительные шпиндели и рабочие валки.  
Как можно увеличить качество в этой силовой линии? Надо 
помнить, что качество ухудшает появление при захватах паразитных 
сил горизонтального направления. Поэтому для повышения качества 
нужно снизить паразитные силы горизонтального направления. Эти 
силы кратковременны и носят инерционный характер. Они линейно 
зависят от массы раската, попадающего в данную клеть, ускорения 
(скорости захвата). Кроме того, известно, что генерируемая при 
захвате инерционная сила разгоняет рабочие валки и подушки в поле 
существующих зазоров и сталкивает эти массы с массой станин.  
Реальные варианты влияния параметров прокатки на «качество» 
не очень многообразны.  
1. Масса раската растет, и уменьшить его совершенно нереально. 
2. Скорость захвата легко уменьшить, если в приводе (например, 
реверсивном) установлен двигатель постоянного тока с управляемой 
(регулируемой) скоростью вращения.  
На толстолистовых станах такая система работает (захват при 
0 2V м/с, прокатка 4V м/с). Для синхронных приводов 
регулирование невозможно, однако установка в приводе упругого вала 
– энергоаккумулятора может за счет большого упругого угла 
закручивания снизить скорость захвата примерно в 2 раза. Это может 
повысить качество главной линии стана примерно до (0,45÷0,55) что 
полностью решает проблему прочности главных линий валков, 
подушек и станин прокатных станов. 
